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formiges Zwischenerzeugnis in eine ach darum , ^ en Xie3e SteUung bringbar ist, wahrend der 

schlieBende Form gebracht und in dieser zum fertxgen 5 Hjg** "KSS gleich dem Innendurch- 

Erzeugnis gefonnt wd ' d fert igen Flaschenhalses aufweisend? Ten 

Es ist bekannt, ^hen und d^ch^ Hohl ^^*JL der Form m diese Stellung bnng- 

korper aus warmformbaren Kunstetoffra^ ^ver Einrichtungen zum Vemngera 

wendung eines scblaucWormigen Z^ra^u^ oar ^ des den Dom umgebenden Zwi- 

ses in der Weise herzusteUen, daB der ScMaucbtn ^eneneuniisses vorgesehen sind. AIs Emnchtung 

kontinuierlicher oder diskontomerbcher Fert^ung ^^gJ^T des Durchmessers des Zwischen- 

ausgespritzt und fiber emen Dora gefuhj nach Er- zum J«™g hi er bei ein Unterdruckerzeuger 

reichen der erforderlichen Lange durch <be Jich J^ggJ^ der aber m dem Teil mit dem germ- 

DonwUsnthierbei als Formkem fur den Flaschen- ist. ^ e ine Vorrichtung gemaB der 

hals^Scn^^aenoder unteren Ende des ab- E ^°" ^^Wbfuhrung des erfinduugsge- 
getrfcnnten ScbJau«^^finden kann. mSnTerfahrens dient, in einer Ausffihrungsform 

8 3d den bekannten«(^nen zahlen aucfa solche, ^^g^^hicdenen Verfahrensstufen 
befdenen der Flaschenhals^m oberen Ende der Form ""Jf wurde von einer Vorrichtung aus- 
gebUdf^iid oder bei deinmit Hilfe emerDoppe^ darge^Ut tueroe ^ aucbJormige Zwischen- 
form aus einem entsprechend langeren Sdboctotoek gegangen, Dei a m senkrechter Rich- 

gleicbzeitig zwei Flaschen, von denen di > erne den , 5 er*ugnu , ws ausg ^ pritzt ^ d mit seinem unteren 
Hals oben und die andere den Hals unten hat, ^Snajm eincn ^ SchlieBen der Form zur For- 
erzeugt werden. mune Her Innenwandung des Flaschenhalses dienen- 

Bei der Hersteflung von ^e^d d^glexchen J^^om grfuhrt wird. Die Erfindung .ist jedoch 
Hohlkorpern in der vorstehend beschnebenen Art, ^t onf rine solche Ausfiihrungsform einer soge- 
entsteheTEneugnisse, die mangemaft oder zummdest 3- n«*Mnrf ^XmSTSgrenzt, . sondern 
nicht voU befriedigend sind. Da der Innendurchmes ^^'^echender Abwandlung bei solchen 
ser des schlauchformigen Zwischenerzeugr^ses bei ^J™^*^^, bei denen beispielswexse 
seiner Herstellung zummdest urn emen germgenBe- ™™^ de des Schlauchabschnitts zum Flaschen- 
trag groBer als der AuBendurchmesser des Domes f^ 0 ^^ ^ der Zeichnung zeigt 
sein muB, damit der Schlauch leicht uber denj Dora 35 hak g ef °™^^ d ^ der & Ausfuhrungsbei- 
gefuhrt werden kann, entstehen beim Schl^Ben der J 1 ^^ Haschenblasmaschine, 
Formhalften am Haschenhals und den ^gtenzen^ ^fJJR die wesentlichen Tefle einer solchen 
TeUen des FlaschenkSrpers Quetochnahte, die dem ^zwo^ aufe5nander f 0 lgen- 
fertigen Erzeugnis ein unschones Aussehen verledien iTiSStufen des Verfahrens. 

Der Erfinduni Uegt die Aufgabe zugrunde, diese 40 Maschilie wird mit 

Mangel zu behebcn. m m T« 1f - „ c nr ;tzkoo£s 11, der von einer Schnecken- 

DiL Aufgabe wird bei einem Verfahren der em- ein scUauchformiges 

gangs genannten Gattung erfindungsgemaB dadurch presse ^ Q ^ die bei- 

|elo?t, B daB das schlauchformige J— ^g. ^gtSSen 13, Meiner zweiteiligen Form 
dessen Durchmesser zummdest gleich dem Durcb 45 ^ bis ^ sich mit seinem unteren Ende uber 

messer&rUchtenOfcungderFormmiHab^reKh der am unteren Ende der 

ist, zumindest auf denjenigen Teilen seiner Lange die einen uofd a* ^ bis in 

von den Formteilen fur den Flaschenhah i umgeb«i Form, ^ ^^^ om fg kann auch wah- 
sind, vor dem SchlieBen der Fom ^se^ Durch- ^/J^Sdem Ausspritzen ein Stuck hoch- 
messer verringert und erst nach dem ScnueBen aer 50 rcou u ^ d d Zw is C henerzeugms 12 

£orm gegen dfe Formwandungen gedmcktund tog £^^15^ ist, konnen die .H^ften 13 
von seiner Innenwandung her in die Gestalt des f er uoer aen ^ werdeQ) wodurc h em Ted des 
tigen Haschenhalses gebracht wird 7W c henerzeumisses 12 zwischen Dom 15 und 

Die Erfindung sieht daruber hinaus erne Vorrich- ^chene^ugmsses Raschenhals gepreBt 

tung zum Herstellen von Flaschen oder dergleichen 55 ^^^L^eitig AuBen- und Innenseite des 
iShlkorpern, die insbesondere zur Durchftmrung des ^^^S^er Dora 15, der gleichzeitig 
vorstehend beschriebenen Verfahrens geeignet 1st und Halses ^ besitzt auf einem Teil 15' 
mit einem Spritzkopf zur Erzeugung ernes schlauch- akB ^^asdom dienen def glei h dem 

formigen Zwischenerzeugnisses, emer sich urn dieses semer Lange c Flaschenhalses 1st, 

schUelcnden Form und einem in die Form ragendcn, 6. J^^rfSum anderi Tefi 15" seiner Lange 
zur Formung der Innenwandung des Fias<±enhakes J ! ^^^^ zum indest urn die doppelte 
dienenden Dora versehen ist, uber den das schlauch- m Zwischeneize ugnisses 12 gennger 1st 

f ormige Zwischenerzeugnis gefuhrt 1st, vor, bei der ^anaswr besitzen eweils zumm- 

der in axialer Richtung des Flaschenhalses in an sich ^ ^f^ 6 ^ pLchenhalses. Hierdurch wird 
bekannter Weise zumindest urn die Haschenhals ange « 5 gtdie Ljnge ^ End<} ber 

vlrschiebbare Dora zwei Teile von ^dest der ^^g^^^ wikienerzeugms li auf dem 

^^^^ ft ^ ^ ^ ^ ^ 



bildet, vor dem SchlieBen der Form in seinem Quer- 
schnitt so weit zu verringern, daB er von den sich 
schlieBenden Halftenl3,14 an dieser SteUe nicht 
mehr eingequetscht wird und also Quetschnahte ver- 
hindert werden. 5 

An Hand der Fig. 2 bis 6 soli nun die Arbeits- 
weise der Vomchtung naher erlautert werden. Wah- 
rend oder nach dem Ausspritzen eines entsprechen- 
den Zwischenerzeugnisses 12 (Fig, 2) wird unter 
Zufiihrung von Blasluft durch die Blasdiise 16 das in io 
seinem Innendurchmesser gleich dem Durchmesser 
des TeilslS' oder etwas geringer bemessene Zwi- 
schenerzeugnis 12 an seinem unteren Ende aufge- 
weitet (Fig. 3), so daB sich der Dorn IS leicht nach 
oben in das Zwischenerzeugnis 12 einfuhren laBt Die i 5 
Hubbewegung des Doras 15 hort dann auf, wenn er 
mit seinem Teil 15" auf der Hohe der Fonnteile 13', 
14' fiir die AuBenseite des Flaschenhalses liegt. Hier- 
bei kann die Blasluftzufuhr bereits kurz vor Erreichen 
dieser Lage des Doras 15 unterbrochen werden, da- 20 
mit sich die obere, die Blasdiise 16 umgebende Kegel- 
flache gegen die Innenwandung des dann nicht mehr 
aufgeweiteten Schlauches legt In dieser Lage stoBt 
der untere Rand des Zwischenerzeugnisses 12 iiber 
den verjiingten Teil 15" des Dorns 15 hinweg bis an « 
einen Vorsprung 17 des Doras 15. Wird dann der so 
gebildete Hohlraum iiber in dem verjiingten Teil 15" 
des Dorns 15 miindende, den Unterdruck leitende 
Kanalel8 unter Unterdruck gesetzt, legt sich das 
noch leicht verformbare Zwischenerzeugnis 12 auf 3o 
diesem Teil seiner Lange an die Wandung des ver- 
jiingten Teils 15" an, wobei es in seinem Durchmes- 
ser in dem gewunschten AusmaB verringert wird, so 
daB die geschlossene Form (Fig. 5) mit ihren Wan- 
dungen den spateren Flaschenhals nicht einquetscht. 35 
Nach dem SchlieBen der Form wird, nachdem vorher 
der Unterdruck abgeschaltet wurde, der Dorn 15 vor- 
zugsweise unter gleichzeitigem Zufuhren von etwas 
Blasluft so weit abwarts bewegt, daB er mit seinem 
Teil 15' den auBeren Formteilen 13', 14' fiir den 40 
Flaschenhals gegenuberliegt (Fig. 6). Hierbei wird 
das Zwischenerzeugnis 12 an seinem unteren Ende 
wieder aufgeweitet und durch den Teil 15' des Doras 
15 fest gegen die Formwandung gedriickt Dabei wird 
gleichzeitig durch die Abwartsbewegung des Doras 15 45 
verhindert, daB uberschiissiges Material nach oben in 
das Formnest abgedrangt wird, wodurch wiederum 
msbesondere bei Verwendung von transparentem 
Material ein unschdnes Aussehen des fertigen Er- 
zeugnisses entstehen konnte. Alles iiberschiissige 50 
Material kann vielmehr durch den zunSchst noch 
^zwischen dem verjiingten Teil 15" des Dorns 15 und 
den an der Unterseite der Halften 13, 14 vorgesehe- 
nen Trennkanten 19, 20 verbleibenden Spalt ent- 
weichen, bis sich der Dorn 15 mit seinem Teil 15' 55 
dicht an die Trennkanten 19, 20 anlegt Hierbei wird 
durch die Abwartsbewegung des Dorns 15 einerseits 
m Verbindung mit der Schragflache zwischen den 
Teden 15" und 15' andererseits, auf Grand deren der 
Spalt zwischen Trennkanten 19 und 20 und Dorn 15 60 
kurz vor Beendigung der Abwartsbewegung des 
Dorns 15 Iangsam geschlossen und dadurch eine ge- 
wsse Stauung des Materials erzielt wird, eine exakte 
Fullung der Form und damit eine scharfkantige Aus- 



bildung insbesondere des Flaschenhalsrandes und des 
moglicherweise vorgesehenen Schraubgewindes er- 
reicht, wie sie nach den bisher bekannten Verfahren 
und mit den zu deren Durchfuhrung dienenden Vor- 
nchtungen kaum zu erzielen waren. In der in F i g 6 
dargestellten Stellung des Dorns 15 erfolgt dann auch 
das Aufblasen zum fertigen Haschenkorper, worauf 
die Form geoffnet und der Dora 15 in die Stellung 
nach F i g. 1 zuriickgefuhrt werden kann 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen von Flaschen 
u. dgl. Hohlkorpern aus wannformbaren Kunst- 
stoffen, bei dem ein schlauchfonniges Zwischen- 
erzeugnis in eine sich darum schlieBende Form 
gebracht und in dieser zum fertigen Erzeugnis ge- 
formt wird, dadurch gekennzeichnet , 
daB das schlauchfonnige Zwischenerzeugnis (12), 
dessen Durchmesser zumindest gleich dem Durch- 
messer der lichten Offnung der Form im Hals- 
bereich ist, zumindest auf denjenigen Teilen sei- 
ner Lange, die von den Formteilen fiir den 
Flaschenhals umgeben sind, vor dem SchlieBen 
der Form in seinem Durchmesser verringert und 
erst nach dem SchlieBen der Form gegen die 
Formwandungen gedriickt und dabei von seiner 
Innenwandung her in die Gestalt des fertigen 
Flaschenhalses gebracht wird. 

2. Vomchtung zum Herstellen von Flaschen 
od. dgl. Hohlkorpern, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem 
Spritzkopf zur Erzeugung eines schlauchformigen 
Zwischenerzeugnisses, einer sich urn dieses schlie- 
Benden Form und einem in die Form ragenden, 
zur Formung der Innenwandung des Flaschen- 
halses dienenden Dorn, iiber den das schlauch- 
fonnige Zwischenerzeugnis gefiihrt ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der in axialer Richtung des 
Flaschenhalses in an sich bekannnter Weise zu- 
mindest urn die Flaschenhalslange verschiebbare 
Dorn (15) zwei Teile (15', 15") von zumindest der 
Lange des Flaschenhalses umfaBt, von denen der 
eine Teil (15") einen zumindest urn die zweifache 
Wandstarke des Zwischenerzeugnisses (12) gerin- 
geren Durchmesser als der Innendurchmesser des 
fertigen Flaschenhalses aufweist und vor und beim 
SchlieBen der Form in eine den auBeren Form- 
teilen fiir den Flaschenhals gegenuberliegende 
Stellung bringbar ist, wahrend der andere, einen 
Durchmesser gleich dem Innendurchmesser des 
fertigen Flaschenhalses aufweisende Teil (150, 
nach dem SchlieBen der Form in diese Stellung 
bringbar ist, und daB Einrichtungen zum Ver- 
ringern des Durchmessers des den Dorn (15) um- 
gebenden Zwischenerzeugnisses (12) vorgesehen 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ais Einrichtungzum Verringern 
des Durchmessers des Zwischenerzeugnisses (12) 
ein Unterdruckerzeuger vorgesehen ist, der iiber 
in dem Teil (15") miindende Kanale (18) zu den 
entsprechenden Zeitpunkten mit dem Innenraum 
des den Dorn (15) umgebenden Zwischenerzeug- 
nisses (12) verbindbar ist 
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